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Abstract of DE391 2647 

Compression mouldings of parts which 
combine light weight with high mechanical 
strength, e.g. lids, flaps and parts such as 
sliding roof frames for motor cars and machine 
tools are made of glass fibre reinforced 
unsaturated polyester with an admixture of 
hollow or solid microbeads of glass, metal or 
ceramics. Stiffening inserts of metal or rigid 
plastics are firmly embedded in the mouldings. 
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@ Polyester-Laminat 



E s wird ein aus mehreren Schichten bestehendes faser- 
verstarktes nicht-ausgehartetes Polyester-Laminat vorge- 
schtagen, welches zur Herstellung von mehrschichtigen 
Formteilen mit glatter fehlerf reier und gut lackierbarer Ober- 
flache geeignet ist. Das Laminat hat folgenden Schichten- 
aufbau: 

- Eine erste Au&enschtcht (1) aus Harz, Fullstoffen, au6er 
Mikrohohfglaskugeln, Initiatoren, Eindickern und gegebe- 
nenfalls weiteren Zusatzstoff en ; 

- eine der ersten Au&enschicht gegenuberliegende zweite 
AuEenschicht (2) aus Harz, Fullstoffen, Initiatoren, Eindik- 
kern sowie gegebenenfalls weiteren Zusatzen, die au&er- 
dem noch Mikrohohlkugeln enthalt; 

- eine Zwischenschicht (3) aus den Bestandteilen der beiden 
AuBenschtchten sowie Verstarkungs-Einlagen aus Glasfa- 
sern, Kunststoff-Fasern Oder aus diesen Fasem bestehen- 
den Vliesen Oder Geweben ; 

- Schutz- und Tragerfolien (4, 4') auf den auEeren Oberfla- 
chen der beiden AuEenschichten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein aus mehreren Schichten 
bestehendes faserverstirktes nicht-ausgehartetes Poly- 
ester- Laminat Derartige Laminate sind bekannt, bei- 
spielsweise aus der EP-OS 2 42 891 oder auch aus der 
US- PS 35 60 294. Sie dienen zur Hersteilung von Form- 
teilen beispielsweise nach dem HeiBpreBverfahren, wo- 
bei sie mit Hilfe eines PreBstempels in einen Formhohi- 
raum eingedrtickt und dabei auf Polymerisationstempe- 
ratur erwarmt werden. 

Das in der EP-OS 2 42 981 beschriebene Produkt be- 
steht aus insgesamt drei Schichten, wobei die beiden 
auBeren Schichten aus Harz gebildet sind und die innere 
Schicht aus Harz und Glasfasem besteht 

Zum Stande der Technik wird des weiteren noch auf 
die DE-PS 25 34 188 verwiesen, in welcher Formteile 
beschrieben sind, welche einen schichtformigen Aufbau 
haben und welche aus Laminaten der vorerwahnten Art 
hergestellt worden sind. Die Formteile bestehen aus ei- 
ner mittleren Tragschicht aus Harz und Glasfasem, wel- 
che beidseitig mit einer Kunststoff-Folie laminiert ist. 
Die auBere Kunststoff-Folie ist dabei mit Mikroglasku- 
geln, vorzugsweise Mikrohohlglaskugeln, gefullt; die auf 
der entgegengesetzten Seite liegende Kunststoff-Folie 
kann andere Fiillstoffteilchen, beispielsweise Kalzium- 
karbonat o.dgl enthalten. 

Formteile, welche aus den erwahnten Laminaten her- 
gestellt worden sind, weisen gute Festigkeitseigenschaf- 
ten bei geringem Gewicht auf. Schwierigkeiten bereitet 
jedoch die Forderung, eine glatte, fehlerfreie Oberfla- 
che zu erzeugen.Dies ist insbesondere darauf zuruckzu- 
fuhren, daB die als Verstarkungseinlage benutzten Glas- 
fasem bei der Formgebung leicht in Richtung Oberfla- 
che verschoben werden und diese stellenweise durch- 
s to Ben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein ver- 
bessertes faserverstarktes Polyester- Laminat vorzu- 
schlagen, welches zur Hersteilung von mehrschichtigen 
Formteilen mit glatter, fehlerfreier und gut lackierbarer 
Oberflache geeignet ist Zur Losung dieser Aufgabe 
wird ein Laminat benannt, welches durch folgenden 
Schichtenaufbau gekennzeichnet ist: 

— Einer ersten AuBenschicht aus Harz, Fullstoffen 
auBer Mikrohohlglaskugeln, Initiatoren, Eindickern 
und gegebenenfalls weiteren Zusatzstoffen; 

— einer der ersten AuBenschicht gegeniiberliegen- 
den zweiten AuBenschicht aus Harz, Fullstoffen, 
Initiatoren, Eindickern sowie gegebenenfalls weite- 
ren Zusatzen, die auBerdem noch Mikrohohlglas- 
kugeln enthalt; 

— einer Zwischenschicht aus den Bestandteilen der 
beiden A u Ben schichten sowie Verstarkungs-Einla- 
gen aus Glasfasem, Kunststoff-Fasem oder aus die- 
sen Fasern bestehenden Vliesen oderGeweben; 

— Schutz- und Tragerfolien auf den auBeren Ober- 
flachen der beiden AuBenschichten. 

Es hat sich gezeigt daB ein derartiges Laminat einige 
unerwartete Eigenschaften hat Diese Eigenschaften be- 
stehen grunds&tzlich darin, daB das Laminat bei Verar- 
beitung nach dem HeiBpreBverfahren Formkorper er- 
gibt mit wenigstens einer fehlerfreien Oberflache. 

Zur Hersteilung der vorgeschlagenen Laminate kann 
von typischen UP-Harz-Rezepturen ausgegangen wer- 
den. Ausfuhrungsformen, die sich praktisch bewahrt ha- 
ben, werden im folgenden angegeben: 
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Beispiel 1 

Harzzusammensetzung fiir die erste AuBenschicht 



10 



45 



50 



55 



60 



UP-Harz 

Monomere 

Anorganische Fullstoffe 
Initiatoren/Inhibitoren 
Internes Trennmittel 
Organische Zuschlagstoffe 
Eindicker 



1 7,5 Gew.-% 
153 Gew.-% 
633 Gew.-% 
0,5 Gew.-% 
13 Gew.-% 
03 Gew.-% 
03 Gew.-% 



Harzzusammensetzung fur die zweite AuBenschicht 



UP-Harz 

Monomere 

Initiatoren/Inhibitoren 

Mikrohohlglaskugeln 

Organische Zuschlagstoffe, 

Trennmittel 

Eindicker 



43,6 Gew.-% 
30,1 Gew.-% 
1 3 Gew.-% 
13,4 Gew.-% 

9,4 Gew.-% 
2,0 Gew.-% 



Beispiel 2 

Harzzusammensetzung fur die zweite AuBenschicht 



UP-Harz 

Monomere 

Initiatoren 

Anorganische Fullstoffe 
Mikrohohlglaskugeln 
Internes Trennmittel 
Eindickerpaste 



40,1 Gew.-% 
263 Gew.-% 
2,0 Gew.-% 
123 Gew.-% 
15,4 Gew.-% 
23 Gew.-% 
13 Gew.-°/o 



Der Aufbau des Laminates ist vorzugsweise derart, 
daB die zweite AuBenschicht Mikrohohlglaskugeln in 
Mengen von 10—55 Gew.-% enthalt. 

Des weiteren wird vorgeschlagen, daB die Zwischen- 
schicht Glasfasem einer Lange von 6—50 mm enthalt 
Die Menge der im Endprodukt enthaltenen Glasfasem 
soli zwischen 10 und 60 Gew% liegen. Die Zwischen- 
schicht kann zus&tzlich oder anstelie der geschnittenen 
Glasfasem Verst&rkungseinlagen aus Endlosfaden, Vlie- 
sen oderGeweben enthalten. 

Zur Hersteilung der Laminate kann in der Weise vor- 
gegangen werden, daB zunachst eine erste AuBen- 
schicht aus Harz, Fullstoffen auBer Mikrohohlglasku- 
geln usw. auf eine Tragerfolie aufgerakelt wird. Danach 
werden geschnittene Glasfasem und/oder Endlosfaden, 
Vliese oder Gewebe auf die Harzschicht aufgestreut 
bzw. aufgelegt SchlieBlich wird eine zweite AuBen- 
schicht aus Harz, Fullstoffen usw. nebst Zusatzen an 
Mikrohohlglaskugeln auf eine zweite Tragerfolie aufge- 
rakelt Sodann wird die Harzseite der zweiten AuBen- 
schicht auf die mit Glasfasem usw. beladene Harzseite 
der ersten AuBenschicht gelegt und das Laminat zum 
Vereinigen der Schichten zusammengedruckt Das ferti- 
ge Produkt kann danach aufgewickelt werden. Zu wei- 
teren Einzelheiten des Herstellungsverfahrens die wahl- 
65 weise angewandt werden kdnnen, wird auf die US-PS 
35 60 294 verwiesen. 

Die Erfindung wird im folgenden unter Hinweis auf 
die Zeichnung naher erlautert Es stellen dar: 
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Fig. 1 eine schematische Querschnittsdarstellung des 
Laminates; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Herstel- 
lungsvorganges. 

Der in Fig. 1 dargestellte Abschnitt eines Polyester- 5 
Laminates besteht aus einer ersten AuBenschicht (1) 
einer zweiten AuBenschicht (2) sowie einer Zwischen- 
schicht (3). Die AuBenschichten (1,2) sind an ihrer Ober- 
flache mit Schutz- und Tragerfolien (4, 4') abgedeckt 

Die erste AuBenschicht (1) besteht aus nicht ausge- 10 
hartetem Polyesterharz mit Fiillstoffen, Initiatoren, Ein- 
dickem und gegebenenfalls weiteren Zusatzstoffen. Un- 
ter dem Begriff "Fullstoffe* sind hier nicht Mikrohohl- 
glaskugeln zu verstehen. Die AuBenschicht (1) ist also 
frei von Mikrohohlglaskugeln. is 

Die zweite AuBenschicht (2) besteht aus nicht ausge- 
hartetem UP-Harz, Fullstoffen, Initiatoren, Eindickem 
sowie gegebenenfalls weiteren Zusatzen und sie enthalt 
auBerdem noch Mikrohohlglaskugeln in Mengen von 
10— 55Gew%. 20 

Die Zwischenschicht (3) enthalt die Bestandteile der 
beiden AuBenschichten sowie auBerdem noch Vers tar- 
kungseinlagen. Diese Verstarkungseinlagen kdnnen aus 
Glasfasem oder Kunststoff-Fasem bestehen oder aus 
Vliesen oder Geweben, welch e aus den genannten Fa- 25 
sem hergestellt worden sind. 

In Fig. 2 ist ein Herstellungsverfahren fur das Lami- 
nat nach Fig. 1 schematisch dargestellt Der Herstel- 
lungsvorgang beginnt damit, daB eine erste Schutz- und 
Tragerfolie (4) von einer Rolle (5) abgezogen und in 30 
Richtung des Pfeiles (6) fortbewegt wird. Aus einem 
Vorratsbehalter (7) wird nicht-ausgehartetes UP-Harz 
auf die Folie aufgetragen und mittels einer Rakel (8) 
gleichmaBig auf dieser verteilt Die so entstandene 
Harzschicht (9) wird alsdann mit geschnittenen Glasfa- 35 
sem (10) bedeckt Diese Glasfasem werden ais Endlos- 
fasem (11) von oben einem Schneidwerk (12) zugefuhrt 
und von diesem sogleich auf die Harzschicht befdrdert 
Zusatzlich oder anstelie der Glasfasem (10) kdnnen 
auch noch Endlosglasfasem und/oder Vlies und/oder 40 
Gewebe oder Matten (13) aus Glas- oder Kunststoff-Fa- 
sem zugeftihrt werden. 

Eine weitere Tragerfolie (4 # ) wird von einer Rolle (14) 
abgezogen und aus einem Vorratsbehalter (15) mit 
nichtausgehartetem UP-Harz beschichtet Auch dieses 45 
Harz wird mit einer Rakel, welche bei (16) dargestellt ist, 
gleichmaBig auf der Folie verteilt und es wird sodann 
die mit der Harzschicht (17) bedeckte Folie (4') mit der 
Harzschicht nach unten auf die Glasfaserschicht (10) 
aufgelegt Das gesamte Bahnenpaket wird sodann durch 50 
eine Verdichtungszone (18) geleitet und schlieBlich zu 
einer Produktrolle (19) aufgewickelt Die Verdichtungs- 
und Trankzone (18) besteht aus mehreren Ftihrungs- 
und Bearbeitungswalzen, die beispielsweise in Reihe an- 
geordnet sein kdnnen, wie in der Zeichnung schematisch 55 
dargestellt Die Walzen kdnnen aber auch so angeord- 
net sein, daB die Bahn mehrmals um einen grdBeren 
Winkel verformt wird, wie dies in der US-PS 35 60 294 
dargestellt ist Eine derartige ein- oder mehrfache Ver- 
formung fdrdert in erheblichem MaBe die Durchtran- 60 
kung der Mittelzone mit Harz. 

PatentansprOche 

1. Aus mehreren Schichten bestehendes, faserver- 65 
st&rktes nicht-ausgehftrtetes Polyester-Laminat ge- 
kennzeichnet durch folgenden Schich taufbau : 

— einer ersten AuBenschicht (1) aus Harz, 
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Fullstoffen auBer Mikrohohlglaskugeln, Initia- 
toren, Eindickem und gegebenenfalls weiteren 
Zusatzstoffen; 

— einer der ersten AuBenschicht gegenuber- 
liegenden zweiten AuBenschicht (2) aus Harz, 
Fullstoffen, Initiatoren, Eindickem sowie gege- 
benenfalls weiteren Zusatzen, die auBerdem 
noch Mikrohohlglaskugeln enth< 

— einer Zwischenschicht (3) aus den Bestand- 
teilen der beiden AuBenschichten sowie Ver- 
starkungs-Einlagen aus Glasfasem, Kunst- 
stoff-Fasem oder aus diesen Fasem bestehen- 
den Vliesen oderGeweben; 

— Schutz- und Tr&gerfolien (4, 4') auf den au- 
Beren Oberfl&chen der beiden AuBenschich- 
ten. 

2. Laminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB die zweite AuBenschidit Mikrohohlglasku- 
geln in Mengen von 10—55 Gcw% enthilt 

3. Laminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zwischenschicht Glasfasem 
einer L£nge von 6 — 50 mm enthilt. 

4. Laminat nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zwischenschicht Glasfasem in Mengen 
von 10—60 Gew9b enthilt 

5. Laminat nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischen- 
schicht zusatzlich oder anstelie der geschnittenen 
Glasfasem Verst&rkungseinlagen aus Endlosfaden, 
Vliesen oder Geweben enthilt 

6. Verfahren zum Herstellen von Laminaten nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Ar- 
beitsschritte: 

— Aufrakeln einer ersten AuBenschicht aus 
Harz, Fullstoffen auBer Mikrohohlglaskugeln 
usw. auf eine Tragerfolie; 

— Aufstreuen von geschnittenen Glasfasem 
und/oder Auflegen von Endlosfaden, Vliesen 
oder Geweben auf die Harzschicht; 

— Aufrakeln einer zweiten AuBenschicht aus 
Harz, Fullstoffen usw. nebst Zusatzen an Mi- 
krohohlglaskugeln auf eine zweite Tragerfolie; 
— Auflegen der Harzseite der zweiten AuBen- 
schicht auf die mit Glasfasem usw. beladene 
Harzseite der ersten AuBenschicht; 

— ZusammendrQcken des Laminates zum 
Vereinigen der Schichten; 

— Aufwickeln des Laminates. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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